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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR DISPENSING FLAT FORMS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORR ICHTUNG ZUM SPENDEN VON FLACHIGEN GEBILDEN 
(57) Abstract 

The invention relates to a method for dis- 
pensing flat forms, such as labels, stickers, trans- 
dermal therapeutic systems, flat medicaments for 
oral application, etc, in a controlled manner. Ac- 
cording to said method, the outer contour of the 
ft at form (103) is punched out from a strip-shaped 
starting material and connecting bridges (105) hold 
the flat form (103) and the edge of the punched 
layer together. These connecting bridges (105) 
break when the flat forms are dispensed via a 
deflector edge (106). The inventive method can 
be advantageously used for packing individual flat 
forms in primary packaging. The invention also 
relates to a specialised punching device used in 
the method. 

(57) Zusammenfassung 

Ein Verfahren zum kontrollierten Spenden 
von flachigen Gebilden wie z.B.: Etiketten, Aufk- 
lebern, Transdermalen Therapeutischen Systemen, 
flachigen Arzneimitteln fur die oraie Applika- 
tion etc. wird beschrieben. Bei dem Verfahren 
wird aus einem bahnformigen Ausgangsmaterial 
die auBere Kontur des flachigen Gebildes (103) 
gestanzt, wobei Verbindungsbriicken (105) den 
Zusammenhalt des flachigen Gebildes (103) mit 
dem Rand der gestanzten Schicht gewahrieisten. 
Beim Spenden uber eine Umlenkkante (106) er- 

SSSfi™™ 1 ^ 1 diCSer Ver , bindun S sbriicken 005). Das Verfahren kann vorteilhaft beim Verpacken einzelner flachiger Gebilde in 
Pnmarverpackungen venvendet werden. Eine in diesem Verfahren verwendete spezielle Stanzvorrichtung wird ebenfalls oflenbart 
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Verfahren und Vorrichtung zum Spenden von fiachigen Gebilden. 

5 Die Erfindung ist auf ein Verfahren zum Spenden von fiachigen Gebilden, wie z. B.> - - 
Etiketten, Pflastern, Stickern, Transdermalen Therapeutischen Systemen, Aufkiebern, 
Arzneimitteln fur die orale Applikation etc. gerichtet. Durch das kontrollierte Spenden 
kann das fiachige Gebilde auf eine Transportbahn und / oder in eine zurr Herstellung 
einer Primarverpackung geeignete Vorrichtung ubertragen werden. \ 

10 j 

Das Spenden (Ubertragen) vereinzelter fiachiger Gebilde ist grundsatziibh bekannt. 
Dazu mussen zunachst aus einer endlosen Bahn die einzelnen fiachigen Gebilde 
hergestellt werden. Dies geschiehtz. B. durch Konturstanzung. Ein derdrt vereinzeltes 
flachiges Gebilde muli dann ggf. noch von dem uberstehenden Stanzrest befreit 

15 werden (sog. Abgittern) und wird anschiieftend an einer Spendevorrichtung, z. B. einer 
Umlenkkante oder Umlenkrolle gespendet. Es ist auch mdgiich, dafi sowohl Abgittern 
als auch Spenden an der Spendevorrichtung erfolgen. 

Bei dieser Verfahrensweise kdnnen haufig folgende Probleme auftreten. Wenn es sich 
20 bei dem Material, aus dem die endlose Bahn besteht, um einen sehr ela'stischen 
Werkstoff handelt, kann das vereinzelte fiachige Gebilde zusammen mitdem 
uberstehenden Stanzrest um die Umlenkkante umgeienkt werden, ein Spenden findet 
nicht statt. Dasselbe Problem kann auftreten, wenn das vereinzelte fiachige Gebilde 
eine haftklebende Unterseite besitzt. Ein anderes Problem, namlich die fehiende 
25 exakte Positionierung des fiachigen Gebildes beim Spenden kann auftreten, wenn das 
fiachige Gebilde so leicht ist, da(3> bereits ein leichter Windhauch ; eine unerwunschte 
elekirostatische Aufladung oder ein Aufroilen des fiachigen Gebildes zum Verrutscheh 
oder Verdrehen auf der Bahn fuhrt Ein kontrolliertes Spenden von vereinzeiten 
fiachigen Gebilden an einer scharfen Umlenkkante ist dann ebenfalls nicht mdgiich. 
30 j-. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde : ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
kontroilierten Spenden eines fiachigen Gebildes zur Verfugung zu stellen. Dabei sollen 
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haufig auftretende Nachteile des Stands der Technik 
(Spendeprobleme, Positionierungsprobleme) vermieden werden. 

Gelost wird die Aufgabe durch ein Verfahren, bei dem ein mindestens zwei Schichten'' 
enthaltendes bahnfdrmiges Ausgangsmaterial in eine geeignete Stanzvorrichtung 
transportiert wird, danach die auftere Kontur des flachigen Gebildes aus dem 
bahnformigen Ausgangsmaterial gestanzt wird, wobei mindestens ein Punkt zwischeri - 
dem flachigen Gebilde und dem uberstehenden Rest mindestens einer Schicht des 
bahnformigen Ausgangsmaterials nicht durchgestanzt wird, und abschlieftend das 
fiachige Gebilde unter Bruch des zuvor nicht durchgestanzten Punkts an einer 
Spendevorrichtung gespendet wird. 

Zunachst wird dazu das Ausgangsmaterial des flachigen Gebildes (wie z. B. Etiketten, 
Pflastern, Stickern, Transdermalen Therapeutischen Systemen, Aufkiebern, 
Arzneimitteln fur die orale Applikation) in eine Bahnform gebracht. Dies geschiehi zum 
Beispiel durch Beschichten von Unteriagen (z. B. Laminaten) mit fiieQfahigen Stoffen 
bzw. Stoffgemischen und anschiieBendem Trocknen, durch Langsschneiden von . . 
Breitrollen aus Papier, Metallen oder Kunststoffen, Waizen einer zahen Masse, 
Hotmelt-Extrusion, etc. Das bahnformige Material kann aus einer, zwei oder mehreren 
Schichten aufgebaut sein. Das bahnfomige Ausgangsmaterial kann auch eine 
haftklebende Schicht enthalten. Eine bevorzugte Ausfuhrungsform ist ein 
mehrschichtiges bahnformiges Ausgangsmaterial fur die Produktion eines TTS, das 
eine den oder die pharmazeutischen Wirkstoff(e) enthaltende Schicht, eine 
Haftkleberschicht, ggf. eine die Freisetzungsgeschwindigkeit kontroliierende Membran, 
eine Ruckschicht (backing layer) und zum Schutz der Haftkleberschicht eine 
Schutzschicht (sog. release liner, z. B. aus synthetischem Polymer oder 
Aluminiumfolie) enthalt. Aus einem solchen, mindestens drei Schichten (Schutzschicht, 
wirkstoffhaltige Haftkleberschicht, Ruckschicht) enthaltenden Laminat kann auch vor 
den eigentlichen, erfindungsgemafien Verfahrensschritten in einem zusatzlichen (d. h. 
vorgeschalteten) Stanzschritt die Kontur des Pflasters eingestanzt werden. In diesem 
vorgeschaiteten Stanzschritt werden dann nur Ruckschicht, wirkstoffhaltige 
Haftkleberschicht und ggf. weitere Schichten durchstanzt, nicht aber die Schutzschicht. 
Diese wird nach dem Abgittern von uberstehenden Resten der durchstanzten 
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Schichten erst in den fotgenden Schritten gestanzt, wobei 

sichergestellt werden mu(i, da(3> die Kontur des Pflasters kleiner ist als die Kontur der - 
Schutzschicht, welche in diesem besonderen Fall der aufleren Kontur des flachigen 
Gebildes entspricht. 

Eine andere bevorzugte Ausfuhrungsform ist ein folienartiges Arzneimittel fur orale 
Applikation, welche aus einer einzigen nicht-haftklebenden Schicht bestehen kann. 

In dem ersten Verfahrensschritt wird das bahnfbrmige Ausgangsmaterial in eine 
geeignete Stanzvorrichtung transportiert Dies kann z. B. mittels einer Vorrichtung, die 
das bahnformige Ausgangsmaterial rnit zwei gegenuberliegenden, beweglichen 
Stempetn erfaflt, dann voranschiebt und anschiieftend losiaftt (sog. Schlitten) oder 
durch eine am Bahnende befindliche Aufwickelvorrichtung erfolgea Dieser Schritt kann 
diskontinuieriich oder kontinuierlich mit einer konstanten oder variablen I 
Geschwindigkeit erfolgea . | 

lm zweiten Verfahrensschritt werden in der geeigneten Stanzvorrichtung die au&eren 
Konturen der einzelnen flachigen Gebilde in das bahnformige Ausgangsmaterial 
gestanzt. Mit dem Begriff „Stanzen" ist der technische Vorgang gemeint, mit : dem eine 
Trennlinie in einen Gegenstand hineingebracht wird. Andere hierfur verwendete 
Begriffe wie Schneiden, Zertrennen, Spaiten, ReiGen etc. sollen hiermit ebenfalls 
erfaBt werden. Im Ergebnis existiert nach einem solchen Vorgang zwischen; zwei zuvor 
miteinander verbundenen Volumenelementen eines Werkstoffs keine Bindung mehr 
aus diesem Werkstoff. 

Dem Fachmann sind als geeignete Stanzvorrichtungen z. B. Hubstanzen 
(Stanzwerkzeug mit Bandstahlschnitt) und rotative Schneidewalzen bekannt. Diese 
Stanzvorrichtungen besitzen Schnittkanten, die die aufiere Kontur der einzelnen 
flachigen Gebilde festlegen. Als geeignete Stanzvorrichtung kann auch ein: 
energiereicher Laserstrahl verwendet werden. Dieser Laserstrahl fahrt die aul3>ere 
Kontur der einzelnen flachigen Gebilde ab, wobei das dort befindliche Material 
verdampft. Dieser zweite Schritt kann also ebenfalls diskontinuieriich oder . 
kontinuierlich mit einer konstanten oder variablen Geschwindigkeit erfolgen. 
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Das Stanzen in der geeigneten Stanzvorrichtung wird so ausgefuhrt, dad entweder alje. 
Schichten des bahnformigen Ausgangsmateriais (also auch die unterste Schicht) ... 
gestanzt werden, Oder - vorzugsweise bei der Verwendung von zwei- Oder 
5 mehrschichtigen bahnformigen Ausgangsmaterialien - mindestens die unterste Schicht^ 
nicht. Diese mindestens eine Schicht bleibt dann ungestanzt und kann als 
Transportbahn djenen. 

Die Besonderheit beim Stanzen der aufteren Konturen der einzeinen fiachigen Gebiide 
10 in das bahnfdrmige Ausgangsmaterial liegt nun darin, daft diese Kontur nicht 
k vollstandig aus den jeweiis gestanzten Schichten des bahnformigen Ausgangsmateriais 

gestanzt wird, sondern daft mindestens ein einzeiner oder nur wenige Punkte der 
Kontur nicht gestanzt, d. h. nicht durchtrennt werden. An dieser Stelle / diesen Steilen 
bestehen also nach dem zweiten Verfahrensschritt in den jeweiis gestanzten Schichten 
15 noch (winzige) Brucken (Haltepunkte,. Verbindungsstucke) zwischen den einzeinen 
Schichten des fiachigen Gebildes und dem Qberstehenden Rest des bahnformigen 
Ausgangsmateriais der jeweiis gestanzten Schicht (bzw. zwischen den einzeinen 
fiachigen Gebiiden untereinander), die die technische Funktion besitzen, daft die 
einzeinen fiachigen Gebiide (zunachst noch) an ihrer Position innerhalb des 
20 bahnformigen Materials fixiert bleiben. ; 

Die Position dieser Punkte (Brucken, Haltepunkte, Verbindungsstucke) auf der 
aufteren Kontur des einzeinen fiachigen Gebiides hangt von dessen geometrischer 
Form und seiner Position innerhalb des bahnformigen Ausgangsmateriais ab. 

25 Vorzugsweise liegt die Position dieses Punkts / dieser Punkte in dem hinteren Teii der 
aufteren Kontur des einzeinen fiachigen Gebildes. Mit dem hinteren Teil ist der Bereich 
des vereinzelten fiachigen Gebildes gemeint, der sich nach Begi.nn des . 
Spendevorgangs eines einzeinen fiachigen Gebiides noch auf dem zwischen 
Stanzvorrichtung und Spendevorrichtung (Umlenkrolie, Umlenkkante) liegenden 

30 Abschnitt des bahnformigen Materials befindet. 

Die Punkte (Brucken, Haltepunkte, Verbindungsstucke) auf der aufteren Kontur des ... 
einzeinen fiachigen Gebiides konnen aber auch im vorderen Teii der aufteren Kontur 
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liegen, namlich in ciem Fail, wenn die einzelnen flachigen Gebilde 
hinter der Spendevorrichtung in eine Vorrichtung gefuhrt werden, die den: 
Weitertransport mit einer hoheren Geschwindigkeit bewirkt als die Geschwindigkeit, mit 
der die einzelnen fiachigen Gebilde an der Spendevorrichtung abgegeben werden. - _ 
5 Eine solche Vorrichtung kann z. B. aus zwei gegeneinander druckenden Rollen 

bestehen. Die im Vergleich zu der Transportgeschwindigkeit beim Spenden hbhere „ 
Geschwindigkeit beim Weitertransport bewirkt dann den Bruch der Haltepunkte. 

Die Zahl und die AusmafJe der Brucken (Haltepunkte) auf der Kontur hangen von den 
10 Stoffeigenschaften des verwendeten bahnfbrmigen Ausgangsmaterials (Metalifolie, 
Kunststofffolie, Papier, Vliesstoff, gewebte Fasern, etc.) und der Dicke der zu 
stanzenden Schichten ab. Bei verhaltnismaftig dicken Schichten aus Materialien, die 
sehr reiBfest sind, durfen nur sehr kieine Brucken zwischen dem einzelnen flachigen 
Gebilde und dem Rest der gestanzten Schicht des bahnfbrmigen Ausgangsmaterial 
15 bestehen. Bei verhaltnismaBig dunnen Schichten aus sehr reiSempfindlichen 
Materialien empfiehlt es sich, mehrere punkt- Oder linienfbrmige Brucken beim 
Stanzschritt stehenzulassen. 

Der zweite Verfahrensschritt stellt also kein vollstandiges Ausstanzen der aufteren 
20 Kontur der einzelnen fiachigen Gebilde dar, weil die einzelnen flachigen Gebilde 

aufgrund dieser Brucken (Haltepunkte) immer noch mit den jeweiligen Schichten des 
uberstehenden bahnfbrmigen Ausgangsmaterials zusammenhangen. Eine echte 
Vereinzelung hat also noch nicht stattgefunden. 

25 Im dritten Verfahrensschritt wird dann das gestanzte bahnfbrmige Ausgangsmaterial 
um eine Spendevorrichtung, z. B. eine Umienkkante oder Umienkroile gefuhrt, wobei 
unter Bruch der Brucken (Haltepunkte) eine echte Vereinzelung und ein ; Spenden der 
so vereinzelten fiachigen Gebiide erfoigen. Die ggf. vorhandenen ungestanzten 
Schichten des bahnfbrmigen Ausgangsmaterials und ggf. vorhandene Reste von 

30 uberstehendem bahnfbrmigen Ausgangsmaterial der gestanzten Schichten (z. B. 
Stanzgitter, Reste abgerundeter Ecken) werden um die Spendevorrichtung 
herumgefuhrt und auf diese Weise von den gespendeten fiachigen Gebilden getrennt. 
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Auch dieser dritte Verfahrensschritt kann diskontinuierlich Oder 
kontinuierlich mit konstanter oder variabler Geschwindigkeit erfolgen. ' 

Die drei Verfahrensschritte kdnnen besonders vorteilhaft beim Verpacken von flachigen 
5 Gebiiden in eine geeignete Primarverpackung genutzi werden. Dazu werden die in 

exakter Weise (d. h. kontrolliert) gespendeten vereinzelten flachigen Gebilde auf eine: : 
zweite Transportbahn ubertragen, die wiederum mit einer dritten Bahn abgedeckt wird;= s. 
Durch anschliedendes Versiegeln der Kanten und Querschneiden erhalt man 
versiegeite Beutel, die jeweiis ein fiachiges Gebiide enthalten. Es kann sich bei der 
10 zweiten Transportbahn auch um eine mit Vertiefungen versehene Bahn aus 
1 ineiastischem Kunststoff (sog. Tiefziehbiister) handein, die spater mit einer dritten 

Bahn abgedeckt und verschweiBt wird. 

Wie schon erwahnt, konnen die einzeinen Verfahrensschritte diskontinuierlich oder 
15 kontinuieriich und mit konstanten oder variablen Geschwindigkeiten dikrchgefuhrt 

werden. Eine kontinuierliche Durchfuhrung des gesamten Verfahrens ist besonders ^ 
geeignet bei der Verwendung einer rotativen Schneidwaize oder eines Lasers als 
Stanzvorhchtung. Eine diskontinuieriiche Verfahrensfuhrung ist ebenfalls mdgiich und 
bei Verwendung einer Hubsianze oder eines Lasers sinnvoii. 

20 

Die erfindungsgemafse Vorrichtung, durch die das fiachige Gebitde indie fur das 
kontrollierte Spenden geeignete gestanzte Form gebracht wird t ist eine spezielle 
Stanzvorhchtung, die im zweiten Verfahrensschritt eingesetzt wird. Mit einer 
Stanzvorhchtung soli im weiteren, wie schon erwahnt, auch eine Schneidevorrichtung 
25 gemeint sein. 

Kennzeichnend fur die erfindungsgemafie Stanzvorhchtung ist eine Schnittkante, die 
eine oder mehrere Unterbrechungen besitzt, z. B. Kerben. Beim Stanzen der auileren 
Kontur des einzeinen flachigen Gebildes entsteht an einer solchen Stelle eine 
30 Verbindungsbrucke (Haitepunkt) zwischen dem einzeinen fiachigen Gebiide una dem 
ubrigen bahnfdrmigen Material derselben Schicht. Je nach der Gr6(2>e und Zahl dieser 
Verbindungsbrucken kann man von Haltepunkten, Haiteiinien oder Perforation "= " 
sprechen. Im Fall der Verwendung eines Laserstrahls wird die Verbindungsbrucke:-..,:^. 
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dadurch erhalten, daft der Laserstrahl die auftere Kontur des j 

einzeinen fiachigen Gebiides an dieser Stelie nicht abfahrt. . I z ' : 

\ 
! 

Die Form dieser Unterbrechung der Schnittkante ist jedoch in Hinblick auf die Hohe der 

i - 

Schnittkante von Bedeutung. So kann im Einzeifali die Unterbrechung del* Schnittkante 
entsprechend ihrer Hohe sinnvoll sein, in manchen Fallen bietet es sich jedoch an, daft ' 
die Unterbrechung nicht die Hohe der Schniitkante erreicht. Dies ist zweckmaftig, wenn ' 
z. B. aus einem mehrschichtigen bahnformigen Material die auftere Kontdir des '~"' r ' 
fiachigen Gebiides aus einer oder mehrerer oben iiegender Schichten voiisiandig, in 
einer darunteriiegenden Schicht jedoch nur mit Verbindungsbrucken ausgestanzt 
werden soil. Die Unterbrechung der Schnittkante enispricht dann der Dicke der 
Verbindungsbrucke. 

Nach erfolgter Durchfuhrung des erfindungsgema(3>en Verfahrens erhait man ein 
15 flachiges Gebiide, das ggf. in einer Primarverpackung wie einem Siegeirandbeutel oder 
einer Blisterpackung enthalten ist. Das fiachige Gebiide enthalt zwei oder mehr 
Schichten, von denen eine ggf. haftklebend sein und / oder einen pharmazeutischen 
Wirkstoff enthalten kann. Das fiachige Gebiide ist gekennzeichnet durch gebrochene 
Haltepunkte an der auileren Kontur einer Tragerschicht. 

20 j 

In einer weiteren Ausfuhrungsform des Verfahrens kann ein zusatziicher|Stanzschritt, 
bei dem die auQere Kontur mindestens einer Schicht eines mindestens zweischichtigen 
Ausgangsmateriais volistandig, d. h. ohne Verbindungsbrucke durchgestanzt wird, 
vorzugsweise direkt nach dem Transportschritt durchgefuhrt werden. Anschiiefiend 

25 erfoigt der Stanzschritt, bei dem mindestens ein Punkt zwischen einer weiteren Schicht 
des fiachigen Gebiides und dem uberstehenden Rest dieser Schicht nicHt durchstanzt 
wird. Diese Verfahrensweise ist besonders dann vorteiihafi, wenn die Kontur der auf 
diese Weise volistandig durchstanzten Schichten eine kleinere Flache uhschliefit als 
die Fiache, die die auiiere Kontur der Schicht umschiieist, die nur „mit Haiiepunkr 

30 durchgestanzt wird. ! 

Es ist kiar, dafi nicht alle denkbaren Kombinaiionsmdglichkeiten von ungestanzten und 
gestanzten Schichten und Anordnungsmbgiichkeiten der Haltepuhkie beschreiben 
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werden konnen. Der genaueren Erlauterung einzelner Aspekte der j- 
Erfindung dienen die folgenden Abbildungen: ! 

i. 
{ 

♦ • 

Fig. 1 zeigt perspektivisch ein zweischichtiges bahnformiges Material mit einer unteren 

• ■ - - i 

5 Schicht (101) una einer oberen Schicht (102). Einzeine fiachige Gebiide (103) mit - 
rechteckiger, an den Ecken abgerundeter aufierer Kontur (104) sind aus be ? iden 
Schichten des bahnformigen Materials ausgestanzt worden. Haitepunkte (105) sind f. 
jeweils im dem hinteren Teil der aufieren Kontur des einzelnen flachigen Gebildes 5 • 
stehengebiieben. An der Spendevorrichtung (106) erfoigt die Abtrennung des ubrigen 
10 bahnformigen Materials (107) unter Bruch dieser Haitepunkte. !' 

* \ ■ 

Fig. 2 zeigt perspektivisch ein einschichiiges bahnformiges Material (201), in das 
fiachige Gebiide (202) mit runder aufserer Kontur (203) ausgesianzt wurden. An der 
Spendevorrichtung (204) werden die vereinzelten flachigen Gebiide ubertragen und 
15 der nicht Rest des bahnformigen Materials unter Bruch der Haitepunkte (205) im 
hinteren Teil der aufleren Kontur des einzelnen flachigen Gebildes abgetrennt. 

Fig. 3 zeigt in der Draufsicht ein bahnformiges Material (301 ), beim dem einzeine 
fiachige Gebiide (302) mit runder aufserer Koniur (303) und Verbindungsbrucken (304) 
20 im hinteren Teil der aufteren Kontur des einzelnen flachigen Gebildes ausgestanzt 

wui wo i i J3n ivu. 

! 

Fig. 4 zeigt die Schnittkante (402) einer rotativen Schneidwalze (401) mit ; 
Unterbrechungen (Kerben) (403) fur das Stanzen fiachiger Gebiide mit runder auderer 
25 Kontur und Verbindungsbrucken zum ubrigen bahnformigen Material im hinteren Teil 
der au&eren Kontur des einzelnen flachigen Gebildes. Die Unterbrechungen besitzen 
die Hbhe der Schnittkante, was Verbindungsbrucken in alien Schichten eines zwei- 
oder mehrschichtigen bahnformigen Materials erzeugt ; 

! 
! 

30 Fig. 5 zeigt perspektivisch ein zweischichtiges bahnformiges Material mit einer unteren 
Schicht (501) und einer oberen Schicht (502). Einzeine fiachige Gebiide (503) mit 
rechteckiger, an den Ecken abgerundeter auflerer Kontur (504) sind ausschiiefllich aus 
der oberen Schicht (501 ) des bahnformigen Materials ausgestanzt worden. 

i. 

; 
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' Haitepunkte (505) sind jeweils im dem hinteren Teil der aufieren 
Kontur des einzelnen fiachigen Gebiides stehengebiieben. An der Spendevorrichtung 
(506) erfolgt die Abtrennung "der vereinzelten fiachigen Gebilde vom ubrigen ^ " ' '* 

bahnformigen Material der oberen Schicht (502) sowie der gesamtervnicht- 
5 durchsianzten unteren Schicht (501) unter-Bruch dieser Haitepunkte. i : r ^ : 

Fig. 6 zeigt die Schnittkante (601 ) einer Hubstanze mit Unterbrechungen (602) fCiPdas '^'^ ■ 
Stanzen fiachiger Gebilde mit rechteckiger aufierer Kontur und abgerundeten Eckerv " ~ : 
mit Verbindungsbrucken zum ubrigen bahnformigen Material im hinteren Teil der 
10 auSeren Kontur des einzelnen fiachigen Gebiides. Die Hdhe der Unterbrechungen ist 
kleiner als die Hohe der Schnittkante, was Verbindungsbrucken nur in den Schichten 
eines zwei- oder mehrschichtigen bahnformigen Materials erzeugt, die der Hohe dieser 
Unterbrechungen entsprechen. ; 

15 Fig. 7 zeigt in der Seitenansicht ein bahnfdrmiges Material aus einer oberen Schicht 
(701 ) und einer unteren Schicht (702). Die auftere Kontur der einzelnen flachige 
Gebilde (703) wird so gestanzt, da& sich Haitepunkte (704) im vorderen Teil der 
aufleren Kontur des einzelnen fiachigen Gebiides befinden. Dabei wird ledigiich die 
obere Schicht (701) durchgestanzt. Die Rolle (705) bewegt das zweischichtige 

20 bahnformige Material mit einer bestimmten Geschwindigkeit an die Spendevorrichtung 
(706). Die einzelnen fiachigen Gebilde werden auf eine zweite Transportbahn (707) 
ubertragen, die von der Rolie (708) mit einer hdheren Geschwindigkeit als das 
zweischichtige bahnformige Material bewegt wird. Die untere Schicht (702) des 
zweischichtigen Materials wird an der Spendevorrichtung von den einzelnen fiachigen 

25 Gebilden (703) abgetrennt. Die einzelnen fiachigen Gebilde werden unter Bruch der 
Haitpunkte (704) auf die zweite Transportbahn (707) ubertragen und vereinzelt. 

Fig. 8 zeigt in der Draufsicht ein vierschichtiges bahnfdrmiges Material aus einer 
unteren Schicht aus Papier (801) mit einer darauf befindiichen Silikonisierungsschicht 
30 (802) und einer daruberliegenden Verbundschicht aus einem Haftkleber (803), die mit 
der obersten Schicht aus einer nichtklebenden Kunststofffolie (804) abgedeckt ist. Die 
audere Kontur (805) der einzelnen Gebilde aus dem siiikonisierte Papier ist 
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quadratisch und besitzt Haltepunkte (806). Das Spenden von 

vereinzelten flachigen Gebilden dieser Struktur kann nach dem in Fig. 7 dargestellten 
Verfahren erfoigen. 

Fig. 9 zeigt im Querschnitt ein fertig eingesiegeltes TTS aus unterer Bahn des 
Siegelrandbeutels (901), oberer Bahn des Siegelrandbeutels (902), Tragerfolie (903) 
mit gebrochenen Haltepunkten (904) im hinteren Teil der auGeren Kontur der 
Tragerfolie, wirkstoffnaltiger Haftkieberschicht (905) und nichtklebender Schutzschicht 
(906). 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Spenden eines flachigen Gebildes umfassend die Schritte: 

a) Transportieren eines bahnformigen Ausgangsmateriais in eine 
geeignete Stanzvorrichtung, 

b) . Stanzen der-aufteren Kontur des flachigen Gebiides aus dem 

bahnformigen Ausgangsmaterial, wobei mindestens ein Punkt 

i 

zwischen dem flachigen Gebilde und dem uberstehenden Rest des 
bahnformigen Ausgangsmateriais nicht durchgestanzt wird, 

c) Spenden des flachigen Gebiides an einer Spendevorrichtung, wobei 
ein Bruch am nicht durchgestanzten Punkt zwischen dem flachigen 
Gebilde und dem uberstehenden Rest des bahnformigen 
Ausgangsmateriais stattfindet. 

2 Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft das; bahnformige 
Ausgangsmaterial mindestens zwei Schichten enthalt. 

3 Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft mindestens eine der 
Schichten des bahnformigen Ausgangsmateriais nicht gestanzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daft eine der 
Schichten des bahnformigen Ausgangsmateriais eine wirkstoffhaltige Schicht 
ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daft eine der 
Schichten des bahnformigen Ausgangsmateriais eine haftklebende Schicht ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daft die unterste 
Schicht des bahnformigen Ausgangsmateriais eine nicht-haftklebende Schicht 
ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daft das 
vereinzelte flachige Gebilde ein TTS ist. 
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8. Verfahren nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dad, das vereinzelte flachige Gebilde ein Selbstklebeetikett ist 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft das vereinzelte 
flachige Gebilde ein Arzneimittel fur die orale Applikation ist. 

10. - Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft das vereinzelte 

flachige Gebilde auf eine zweite Transportbahn ubertragen wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 10, dadurch die zweite Transportbahn Teil einer 
Primarverpackung ist 

12. Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daft die 
Primarverpackung ein Siegeirandbeutel ist 

1 3. Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daft die 
Primarverpackung ein Tiefziehblister ist 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft ein zusatziicher 
Stanzschritt erfolgt, bei dem die auftere Kontur mindestens einer Schicht eines 
mindestens zweischichtigen Ausgangsmaterials vollstandig durchgestanzt wird. 

15. Stanzvorrichtung, dadurch gekennzeichnet, daft sie befahigt ist, eine Kontur mit 
Unterbrechung zu Stanzen. 

16. Stanzvorrichtung nach Anspruch 15, enthaitend eine Schnittkante mit einer 
Unterbrechung. 

17. Stanzvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Unterbrechung" der Schnittkante der Hdhe dieser Schnittkante entspricht. 

13. Stanzvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Unterbrechung der Schnittkante eine geringere Hdhe als die Hdhe der 
Schnittkante aufweist. 

19. Stanzvorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 

gekennzeichnet, daft es sich urn eine rotative Schneidwaize handelt. 
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20. Stanzvorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, daf3> es sich urn eine Hubstanze handeit. 1~" 1 

21. Stanzvorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daft es sich urn 
einen Laserstrahl handeit. 

22. Fiachiges Gebilde, enthaltend mindestens zwei Schichten, dadurch 
gekennzeichnet, daft eine Schicht gebrochene Hattepunkte an der aufteren 
Kontur besitzt. 

23. Fiachiges Gebilde nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daft es ein 
Transdermals Therapeutisches System ist. 
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